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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Bauteil, welches eine Sicht- und eine Riickseite besitzt und aus einer Masse be-
steht, die ein eine Matrix bildendes Harz und einen zumindest tiberwiegend von mineralischen Fiillstoffparti-
keln gebildeten Fillstoff enthalt, welcher zumindest ungefdhr 50 Gew.% der Masse bildet und dessen
mineralische Fiillstoffpartikel eine nicht-gebrochene Kornform besitzen. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Bauteils mit einer Form, welche einen der Gestalt des Bauteils entspre-
chenden Formhohlraum bildet und einen in letzteren miindenden Einfiillkanal sowie einen Entliiftungspfad fiir
den Formhohlraum aufweist, wobei eine flieRfahige Mischung aus einem aushartbaren Harz und einem zu-
mindest liberwiegend von mineralischen Fiillstoffpartikeln gebildeten Fillstoff iiber den Einfiillkanal in den
Formhohlraum eingefiillt und dieser dabei iiber den Entliftungspfad entliiftet wird, worauf das Harz ausge-
hértet wird.

Im besonderen befalt sich die Erfindung mit derartigen Bauteilen in Form eines Einrichtungsgegenstan-
des, wie einer Einbauspiile, einer Arbeitsplatte fiir eine Einbaukiiche, einer Badewanne, eines Waschbeckens,
einer Duschtasse oder dergleichen, aber auch mit Bauteilen in Form von Fliesen.

Die Firma Schock & Co. GmbH, D-7060 Schorndorf, fertigt derartige Einrichtungsgegenstande, welche
durch die Werkstoffmarke SILACRON (eingetragenes Warenzeichen der Firma Schock & Co. GmbH) gekenn-
zeichnet sind. Fiir die Herstellung dieser Einrichtungsgegenstidnde wird eine flieRfahige Mischung aus einer
Lésung von Polymethylmethacrylat in Methylmethacrylat und einem Fiillstoff aus SiO,-Partikeln hergestellt,
wobei der Fiillstoffanteil 62 - 66 Gew.% betragt und als Fiillstoff Quarz verwendet wird, der zuvor in einem
Ofen zu Cristobalit umkristallisiert und dann gemahlen wurde, so dal der iiberwiegende Teil der Fiillstoffpar-
tikel eine GroRe von 5 - 50 um besitzt. Nach dem Fiillen des Formhohlraums der verwendeten Form wird diese
zum Polymerisieren des Harzes beheizt.

Trotz des groen Markterfolges z. B. der SILACRON-Einbauspiilen der Firma Schock & Co. GmbH besteht
der Wunsch, Bauteile der eingangs erwahnten Art zu schaffen, die in mindestens einer Eigenschaft den SI-
LACRON-Produkten lberlegen sind, z. B. hinsichtlich der Anfalligkeit gegen das Entstehen sichtbarer Kratzer
oder nicht mehr entfernbarer Flecken auf der Sichtseite der Bauteile.

Aus der US-A-3 078 249 ist ein Bauteil der eingangs erwéahnten Art z. B. in Form einer Wanne bekannt
geworden, wobei fir eine bevorzugte Ausfiihrungsform Fillstoffpartikel in Form von Sand mit einer Partikel-
gréRe von ca. 0,6 mm und als Harz Polyesterharz verwendet werden, welches in einem nicht-fliichtigen, mo-
nomeren, vernetzenden Lésungsmittel geldst ist. Bei einer Ausfiihrungsform dieses bekannten Bauteils enthalt
die fiir seine Herstellung verwendete Masse ungefahr 83 Gew.% Fiillstoffpartikel in Form von Sand, und fiir
die Herstellung flacher Bauteile, wie Fliesen, wird empfchlen, auf die Oberflachen des Bauteils vor dem Aus-
hérten der Masse eine Schicht feinen Sandes aufzubringen, um die Neigung des Bauteils, sich beim Aushérten
der Masse zu verwerfen oder zu verziehen, zu vermindern.

Um nun die Gebrauchseigenschaften von Bauteilen, welche eine Sicht- bzw. Gebrauchsseite und eine
Riickseite besitzen, gegeniiber den geschilderten bekannten Bauteilen zu verbessern, wird gemaR der Erfin-
dung vorgeschlagen, ein Bauteil der eingangs erwahnten Art so auszubilden, daR der iberwiegende Teil der
mineralischen Fillstoffpartikel eine GréRe von ca. 0,1 mm bis ca. 2 mm aufweist, da der Fiillstoff ungefahr
50 -85 Gew.% der Masse bildet, da die mineralischen Fiillstoffpartikel an ihrer Oberflache eine Farbbeschich-
tung aufweisen und daf in den im Gebrauch stark beanspruchten Bereichen des Bauteils die Packungsdichte
der mineralischen Fillstoffpartikel an der Sichtseite gréRer als an der Riickseite des Bauteils ist.

Durch die Verwendung verhéltnismafRig groer mineralischer Fillstoffpartikel erhalt das Bauteil eine struk-
turierte Sichtseite, d. h. Gebrauchsseite, weil die im wesentlichen aus Harz und Filllstoffpartikeln bestehende
Masse beim Ausharten des Harzes im Oberfldchenbereich des Bauteils zwischen den groRen Fiillstoffparti-
keln starker schrumpft, so dal sich zwischen den oberflachennahen groRen Fillstoffpartikeln Mikromulden
ausbilden, wihrend bei den vorstehend geschilderten bekannten Bauteilen die wesentlich kleineren Fiillstoff-
partikel zu einer glatten, hochgldnzenden Oberflache fiihren, an der Kratzer viel stirker sichtbar sind als an
der strukturierten Oberflache des erfindungsgeméafRen Bauteils. Die verhéltnismaRig grofRen Fillstoffpartikel
mit ihrer nicht-gebrochenen Kornform haben wegen ihrer abgerundeten Kanten bzw. Oberflachen eine ge-
schlossene Harzoberflache auch an der Sichtseite des Bauteils sowie glatte Grenzflachen zwischen Harz und
Fiillstoffpartikeln zur Folge, was, wie sich gezeigt hat, dazu fiihrt, daB die erfindungsgemaRen Bauteile im Ge-
brauch so gut wie niemals Flecken bekommen, wenn sie mit Farbstoffen, Fetten oder Olen, Laugen und Sduren
und dergleichen in Berlihrung kommen; aufRerdem tritt infolge der vorstehend aufgefiihrten Merkmale kein so-
genannter Wasser-Weil-Effekt (water whitening effect) auf, und zwar auch nicht bei einer Wechselbeanspru-
chung mit heiRem und kaltem Wasser - letzteres und die Tatsache, dal die erfindungsgeméfen Bauteile kaum
einmal Flecken bekommen, gilt auch dann, wenn die die oberflichennahen Fiillstoffpartikel Gberziehende
Harzschicht auf der Sicht- bzw. Gebrauchsseite des Bauteils durch Abrieb ganz oder teilweise entfernt wurde,
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was wohl auf die GroRe der Fiillstoffpartikel und deren abgerundete Oberflachen sowie die deshalb glatten
Grenzflachen zwischen Fiillstoffpartikeln und Harz zuriickzufihren ist. Auch werden die an der Oberflache
des Bauteils zwischen den groen Fiillstoffpartikeln zuriickgeschrumpften Harzflachen bei einer Abriebbean-
spruchung des Bauteils nicht verletzt, weil sie zwischen den Fiillstoffpartikeln zuriickgesetzt und damit ge-
schiitzt liegen; daher ist die glatte und dichte Oberflache leicht zu reinigen. Schlielllich wirken der hohe
Fiillstoffanteil und die dadurch hervorgerufene hohe Viskositét der in eine Form eingefiillten Mischung aus
Harz und Fiillstoff der Neigung der Fiilistoffpartikel zum Sedimentieren wahrend der Handhabung der zu ver-
arbeitenden Mischung entgegen. Die héhere Packungsdichte der Fiillstoffpartikel in den stark beanspruchten
Bereichen der Sichtseite des Bauteils fihrt schlielich zu einer noch groReren Oberfldchenhérte. Besitzen die
mineralischen Fillstoffpartikel an ihrer Oberflache eine Farbbeschichtung, kann auf eine Einfarbung des die
Matrix der Masse bildenden Harzes verzichtet werden; wenn nun die mineralischen Flillstoffpartikel - sieht man
von dieser Farbbeschichtung ab - durchscheinend sind, so wie dies bei dem bevorzugten Fiillstoff, namlich
kristallinem Quarzsand der Fall ist, filhrt ein Kratzer in der an der Partikeloberflache vorhandenen Farbbe-
schichtung dazu, da durch die freigelegte Fiillstoffpartikeloberflache und durch den transparenten Partikel-
kérper hindurch die Farbe der unbeschadigten Oberfladchenbeschichtung durchschimmert, so daR ein Kratzer
nicht als heller bis weier Strich erscheint. Mit der erfindungsgeméfen Zusammensetzung lassen sich deshalb
Bauteile, wie beispielsweise Waschbecken und Spiilen, herstellen, welche im Gebrauch eine Widerstandsfa-
higkeit zeigen, die bislang bei Kunststoff-Waschbecken und Kunststoff-Spilen véllig unbekannt war. Im Zu-
sammenhang mit dem vorstehend erwahnten Zuriickschrumpfen des Harzes zwischen den verhéltnismaRig
groen Flllstoffpartikeln an der Oberflache eines erfindungsgemafen Bauteils sei darauf hingewiesen, dal
z. B. reines Acrylharz im Zuge des Aushartens um 22 % schrumpft. Die erfindungsgemaR als Fllstoff einzu-
setzenden, verhaltnismdRig groRen mineralischen Fiillstoffpartikel mit nicht-gebrochener Kornform sind als
auBerst billiges Naturprodukt erhaltlich, da derartiger kristalliner Quarzsand bei der Kaolingewinnung als Ne-
benprodukt anfallt. Um der Neigung der Fiillstoffpartikel zum Sedimentieren wéhrend der Handhabung der zu
verarbeitenden Masse noch stérker entgegenzuwirken, empfiehlt es sich, der Mischung aus Harz und Fiill-
stoffpartikeln ein Thixotropiermittel zuzusetzen - bei Acrylharz wirkt ein Anteil von in Methylmethacrylat gels-
stem Polymethylmethacrylat als Thixotropiermittel, als solches kénnen aber auch andere bekannte Stoffe ver-
wendet werden, z. B. hochdisperse Kieselsdure. Durch die Verwendung verhaltnismaRig grofRer Fiillstoffpar-
tikel mit nicht-gebrochener Kornform und einer Farbbeschichtung sowie durch den Einsatz eines
nichteingeférbten Harzes 18Rt sich ein weiterer Nachteil vermeiden, den die vorstehend geschilderten bekann-
ten Bauteile besitzen, wenn fiir deren Herstellung ein eingefarbtes Harz verwendet wird: Weil namlich nahezu
alle deckenden Farbstoffe das aulRerordentlich harte Titandioxyd enthalten, ergeben sich bei diesen bekannten
Bauteilen Striche aus metallischem Abrieb, wenn ein metallischer Gegenstand iiber die Oberflache eines sol-
chen bekannten Bauteils gleitet, z. B. ein Besteckteil iber den Boden eines Spiilbeckens (sogenannter Schreib-
effekt).

Bei den im Gebrauch stark beanspruchten Bereichen eines Bauteils der in Rede stehenden Art handelt
es sich z. B. - wie bereits erwédhnt - um die Bodenflache eines Beckens, insbesonderes eines Spiilbeckens,
aber auch um die Oberseite einer Abdeck- oder Arbeitsplatte fiir eine Einbaukiiche oder eines Waschtischs,
oder um die Abtropf- bzw. Arbeitsflache einer Einbauspiile, wohingegen die Seitenwénde z. B. eines Spiilbek-
kens im Gebrauch keinen groRen Beanspruchungen unterworfen sind.

Als besonders zweckmafig hat es sich erwiesen, wenn die Farbbeschichtung der Fillstoffpartikel erfin-
dungsgemaRer Bauteile mindestens ein Farbpigment und als Bindemittel mindestens ein Silikat, insbesondere
ein Alkalisilikat, oder einen Kunststoff, insbesondere Polyurethan, Methacrylat oder Epoxidharz enthélt - vor
allem Natriumsilikat stellt einen guten Haftvermittler zwischen den Fillstoffpartikeln und dem die Matrix bil-
denden Harz dar.

Besonders gute Eigenschaften haben solche erfindungsgeméaen Bauteile, fiir deren Herstellung als Fiill-
stoff mineralische Fillstoffpartikel mit einer solchen Siebkurve verwendet wurden, dal der iiberwiegende Teil
der mineralischen Fillstoffpartikel eine Gr6Re von ca. 0,1 mm bis ca. 1 mm aufweist, und noch besser ist es,
wenn ca. 70 - 85 %, insbesondere ca. 80 %, der mineralischen Filllstoffpartikel eine Gréfke von ca. 0,1 mm
bis ca. 0,4 mm aufweisen.

Wie sich aus dem Vorstehenden bereits ergibt, wird ein mdglichst hoher Fiillstoffanteil angestrebt, wobei
sich besonders solche Ausfiihrungsformen bewéhrt haben, bei denen der Fiilistoff mindestens ca. 73 Gew.%
der Masse bildet - mehr als ca. 76 Gew.% lassen sich in der Praxis unter wirtschaftlichen Bedingungen jedoch
kaum verwirklichen.

Als im Gebrauch besonders vorteilhaft haben sich erfindungsgeméRe Bauteile erwiesen, bei denen die
Harz-Matrix aus Polymethylmethacrylat besteht; sehr gut geeignet sind aber auch Polyester und Epoxidharz.

Ein weiterer, durch die GrofRe und/oder die Dichte der Silikatpartikel steuerbarer Parameter fiir die zur Her-
stellung erfindungsgemaRer Bauteile verwendete Masse ist der sogenannte Taberabrieb, zu dessen Ermitt-
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lung mittels eines genormten rotierenden Schleiftellers unter genormten Bedingungen Material von der Ober-
flache des Bauteils abgetragen und dasjenige abgetragene Material gewogen wird, das sich durch eine be-
stimmte Anzahl von Umdrehungen des Schleiftellers ergibt. Bevorzugt werden erfindungsgeméafRe Bauteile
aus einer Masse, die zu einem Taberabrieb an der Sichtseite in den im Gebrauch stark beanspruchten Berei-
ches des Bauteils fiihrt, welcher unter 4 mg/100 r liegt, vorzugsweise hdchstens ca. 3,5 mg/100 r betragt und
insbesondere zwischen ca. 3,5 und ca. 3,0 mg/100 r liegt. Zum Vergleich sei erwahnt, dal bei Bauteilen aus
dem eingangs diskutierten Material SILACRON der Taberabrieb etwa doppelt so groR ist wie bei einem erfin-
dungsgemafRen Bauteil.

Um auf einfache Weise zu erreichen, dafk in den im Gebrauch stark beanspruchten Bereichen eines er-
findungsgeméaRen Bauteils die Packungsdichte der mineralischen Fillstoffpartikel an der Sichtseite gréRer als
an der Riickseite des Bauteils ist, wird das Bauteil zweckmaRigerweise durch ein Verfahren der eingangs er-
wahnten Art hergestellt, bei welchem erfindungsgeman die Form zum Aushérten des Harzes in einer Aushér-
tungslage gehalten wird, in der die Sichtseite derim Gebrauch stark beanspruchten Bereiche des Bauteils nach
unten gerichtet ist. Halt man die Form in dieser Lage iiber einen Zeitraum, der zumindest kurz vor dem Ein-
setzen des Aushértens des Harzes beginnt und endet, wenn das Harz wenigstens weitgehend ausgehértet
ist, so kénnen sich die Fiillstoffpartikel aufgrund der Schwerkraft nach unten absetzen und fiihren so an der
Sichtseite der erwahnten Bereiche zu einem héheren Fillstoffanteil in der Masse. In diesem Zusammenhang
sei darauf hingewiesen, daR z. B. bei einer Einbauspiile mit einem Spiilbecken und einer Arbeits- oder Abtropf-
flache die im Gebrauch stark beanspruchten Bereiche, ndmlich der Beckenboden und die Arbeits- oder Ab-
tropfflache, zumindest nahezu parallel zueinander verlaufen. Da die Viskositét der in die Form einzufiillenden
Masse temperaturabhéngig ist und die Tendenz der Fiillstoffpartikel zum Sedimentieren mit der Verminderung
der Viskositat zunimmt, empfiehlt es sich, die Form mindestens an den gegen die Sichtseite des Bauteils an-
liegenden Flachen zu beheizen und insbesondere auf eine Temperatur zwischen 70°C und 90°C, vorzugsweise
auf eine Temperatur von ca. 80°C, zu erwarmen, ehe die flieRfahige Mischung in die Form eingefiillt wird. Er-
findungsgemaR kann dann die Masse so zusammengesetzt werden, daf® sie vor und wahrend des Einfiillens
thixotrop bleibt, in der Form vor dem Aushérten aber durch temperaturbedingte Verminderung der Viskositét
ein Sedimentieren der Fiillstoffpartikel zulaRt. Wenn dann der Polymerisationsvorgang einsetzt, steigt die Vis-
kositat stark an, so daf® das Sedimentieren des Fiillstoffs beendet wird.

Die Mallnahme, bei der Herstellung eines Bauteils der eingangs erwéhnten Art die Form wahrend des Aus-
hértens des Harzes in einer Lage zu halten, in der die Sichtseite des Bauteils nach unten weist, ist zwar aus
der US-A-3 078 249 an sich bekannt, jedoch zu einem véllig anderen Zweck, nachdem dieser Stand der Technik
vorschlagt, die Oberflachen des Bauteils vor dem vélligen Aushérten des Harzes mit einer Schicht feinen San-
des zu beschichten.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens wird die Form zum Befiillen
des Formhohlraums mit der flieRféhigen Mischung in eine Befiillage gebracht, in der die durch den Einfiillkanal
eingebrachte Mischung die Luft aus dem Formhohlraum durch den Entliftungspfad vollstandig verdrangen
kann, worauf die Form in die Aushartungslage gedreht wird.

Vor allem beim Herstellen farbiger Bauteile sollte man nach Mdglichkeit vermeiden, daR die flieRfahige Mi-
schung beim Befiillen des Formhohlraums Teilstréme bildet, die irgendwo innerhalb des Formhohlraums auf-
einander treffen, weil sich sonst im fertigen Bauteil sichtbare Flie®- oder Strdmungslinien ergeben kénnen.
Deshalb wird empfohlen, die Befiillage und die Anordnung des Einfiillkanals so zu wéhlen, dall beim Befiillen
des Formhohlraums in diesem keine aufeinandertreffenden Stréme der flieRfahigen Mischung entstehen kén-
nen.

Damit die im wesentlichen aus Fiillstoffen und Harz bestehende Mischung beim Aushérten des letzteren
im wesentlichen nur von derjenigen Wand des Formhohlraums wegschrumpft, die der Riickseite des Bauteils
benachbart ist, wird schlieRlich empfohlen, zum Ausharten des Harzes die Form an den gegen die Sichtseite
des Bauteils anliegenden Flachen zuerst zu beheizen und/oder auf eine héhere Temperatur aufzuheizen als
an den gegen die Rickseite des Bauteils anliegenden Formflachen; dann beginnt ndmlich der Aushartungs-
vorgang an der spéteren Sichtseite des Bauteils, und die Mischung aus Fiillstoff und Harz bildet dort eine harte
Schicht, ehe die eigentliche Volumenschrumpfung von z. B. 8 - 10 Vol.% einsetzt - wie sich aus den vorste-
henden Erlauterungen ergibt, findet dann an der Sichtseite ein Schrumpfen nur in den Mikrobereichen zwi-
schen den Fiillstoffpartikeln statt, so daB sich ein Bauteil mit formgetreuer Sichtseite ergibt. Dies gilt um so
mehr, als die Fiillstoffpartikel an der Sichtseite des Bauteils angereichert sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einiger bevorzugter Ausfiihrungsformen noch naher erlautert;
diesem Zweck dient auch die beigefiigte Zeichnung. Diese zeigt Schnitte durch zwei verschiedene Formen fiir
die Herstellung von Spiilbecken, und zwar in

Figur 1 eine erste Form in der Befiillage;

Figur 2 eine zweite Form in der Befiillage, und in
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Fig. 3 die zweite Form in der Aushartungslage.

Die Fig. 1 zeigt einen Grundrahmen 10, an dem mehrere Halteklammern 12 um Achsen 14 schwenkbar
angebracht sind. Der Grundrahmen 10 trgt eine aus zwei Formhalften 16 und 18 bestehende Form 20, die
einen Formhohlraum 22 bildet und von den Halteklammern 12 gegen flexible Druckk&rper 24 gepreflit wird,
die mit PreRluft oder einem anderen komprimierbaren Druckmedium gefiillt sind und iber die sich die Form
20 auf dem Grundrahmen 10 abstiitzt. Dieser ist liber nicht dargestellte Mittel um eine Schwenkachse 26 dreh-
bar, die senkrecht zur Zeichnungsebene der Fig. 1 verlauft.

Die Formhalfte 18 besitzt einen Einfiillkanal 30 und einen Entliiftungskanal 32, die beide in den Formhohl-
raum 22 miinden und Gber nicht dargestellte Ventile verschlieBbar sind. Der Formhohlraum 22 wird einerseits
von einer von der Formhélfte 18 gebildeten Riickseitenformflache 34 sowie einer von der Formhalfte 16 ge-
bildeten Sichtseitenformfldche 36 und andererseits von einer umlaufenden, in sich geschlossenen Dichtung
38 begrenzt, wobei sich die Dichtfldchenpressung im Bereich der Dichtung 38 durch Einstellschrauben 40 ein-
stellen 13R¢, die in Gewindebohrungen der Halteklammern 12 gehalten sind und gegen eine Stufe der Form-
hélfte 18 anliegen.

Das mit Hilfe der in Fig. 1 gezeigten Form 20 herzustellende Spiilbecken weist einen Beckenboden 50,
Beckenseitenwande 52, einen umlaufenden Flansch 54 und einen hochgestellten umlaufenden Rand 56 auf.

Zum Befiillen der Form 20 mit der erfindungsgemaRen flieRfdhigen Mischung aus einem aushértbaren
Harz und einem zumindest liberwiegend von Quarzpartikeln gebildeten Fiillstoff iiber den Einfiillkanal 30 wird
der Entliftungskanal 32 gedffnet und die Form in die in Fig. 1 gezeigte Position gebracht. Erfindungsgemafi
miindet der Einflillkanal 30 in die Riickseitenformflache 34 im Bereich des Beckenbodens 50; die in den Form-
hohlraum 22 gepumpte flieRfahige Mischung fliet dann zunéchst liber die in der Befiillage unten liegende Bek-
kenseitenwand nach unten bis in den unten liegenden Bereich des Rands 56, so daB die dort befindliche Luft
nicht im Formhohlraum eingeschlossen wird, sondern nach der Seite zu entweichen und iiber die nicht darge-
stellten, nach oben verlaufenden seitlichen Bereiche des Rands 56 und den oberen Bereich des Rands 56 so-
wie den Entliiftungskanal 32 den Formhohlraum 22 verlassen kann. ErfindungsgemaR wird eine solche Menge
der flieRfdhigen Mischung in den Formhohlraum 22 gepumpt, daB ein geringer Teil der Mischung aus dem Ent-
liftungskanal 32 austritt. Dann werden der Einfiillkanal 30 und der Entliiftungskanal 32 geschlossen und die
Vorrichtung um die Schwenkachse 26 in die Aushartungslage gedreht, die fir die zweite Form in Fig. 3 dar-
gestellt ist.

Die Gestaltung der Form und die Befiillage, wie sie in Fig. 1 gezeigt sind, eignen sich auch fiir die Her-
stellung von Spiilbecken, die in Abwandlung der dargestellten Ausfiihrungsform einen nach unten, d.h. in Rich-
tung zum Beckenboden, abgewinkelten Rand 56 besitzen, weil auch in einem solchen Fall die Luft aus dem
den Rand 56 definierenden Bereich des Formhohlraums 22 nach der Seite zu und nach oben entweichen kann.
Dies trifft fir die in Fig. 2 gezeigte Befiillage nicht zu.

Fir die Ausfiihrungsform nach den Figuren 2 und 3 wurden dieselben Bezugszeichen wie in Fig. 1 ver-
wendet, jedoch unter Hinzufligung eines Strichs. Die Form 20’ besitzt zwar einen Einfiillkanal 30’, jedoch kei-
nen besonderen Entliftungskanal, da in der in Fig. 2 gezeigten Befiillage der Formhohlraum 22’ an der
Dichtung 38’ vorbei entliiftet werden kann. Hierzu ist es lediglich zweckmaRig, wahrend des Befiillens des
Formhohlraums die Einstellschrauben 40’ soweit zu lockern, da die Luft zwischen der Dichtung 38’ und den
beiden Formhélften 16’ und 18’ entweichen kann. Es kann auch vorteilhaft sein, zwischen die Dichtung 38’
und eine oder beide Formhélften 16’, 18’ einen Streifen eines Vliesstoffes einzulegen, durch den hindurch zwar
die Luft entweichen kann, jedoch nicht die in den Formhohlraum hineingepumpte flieRfahige Mischung aus
Harz und Fillstoff.

Wie bereits erwahnt, zeigt die Fig. 3 die Aushéartungslage, in der die Sichtseiten des Beckenbodens 50
und des Flanschs 54 nach unten gerichtet sind.

Beheiz- und Kiihlvorrichtungen fiir die Formen 20 und 20’ wurden nicht dargestellt, da es sich dabei um
Elemente handelt, die aus der Herstellung von Gegenstinden aus gefiillten Kunststoffen bekannt sind.

Im folgenden soll noch eine bevorzugte Zusammensetzung der verarbeiteten flieRfahigen Mischung be-
schrieben werden:

74 bis 76 Gew.% kristalliner Quarzsand;
24 bis 26 Gew.% einer Lésung von Polymethylmethacrylat in Methylmethacrylat, wobei der Anteil des Poly-
methylmethacrylats an dieser Losung 18 bis 25 % betragt.

1,2 Gew.%(bezogen auf das Harz) eines peroxydischen Katalysators;
0.2 bis 0.4 % eines Haftvermittlers, welcher auch schon als Beschichtung auf den Fiillstoffpartikeln vorhanden
sein kann;
2 % eines Quervernetzungsmittels.

Als mineralische Fiillstoffpartikel eignen sich alle Mineralien, die eine hinreichend grofte Hérte besitzen;
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wenn auf das Merkmal der nicht-gebrochenen Kornform verzichtet wird, eignen sich z. B. gemahlener Granit
sowie zerkleinerte Kiese.

Patentanspriiche

1. Bauteil, welches eine Sicht- und eine Riickseite besitzt und aus einer Masse besteht, die ein eine Matrix
bildendes Harz und einen zumindest iiberwiegend von mineralischen Fiillstoffpartikeln gebildeten Fiillstoff
enthalt, welcher zumindest ungefahr 50 Gew. % der Masse bildet und dessen mineralische Fillstoffpartikel
eine nicht-gebrochene Kornform besitzen, dadurch gekennzeichnet, dal der iiberwiegende Teil der minera-
lischen Fiillstoffpartikel eine GréRe von ca. 0,1 mm bis ca. 2 mm aufweist, dal der Fiillstoff ungeféhr 50 bis
85 Gew. % der Masse bildet, daR die mineralischen Fiillstoffpartikel an ihrer Oberflache eine Farbbeschichtung
aufweisen und dafR in den im Gebrauch stark beanspruchten Bereichen des Bauteils die Packungsdichte der
mineralischen Fiillstoffpartikel an der Sichtseite gréfRer als an der Riickseite des Bauteils ist.

2. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die mineralischen Fiillstoffpartikel kristalliner
Quarzsand sind.

3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR® die Farbbeschichtung mindestens ein
Farbpigment und als Bindemittel mindestens ein Silikat, insbesondere ein Alkalisilikat, oder einen Kunststoff,
insbesondere Polyurethan, Methacrylat oder Epoxidharz, enthélt.

4. Bauteil nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal der liberwiegende Teil
der mineralischen Filllstoffpartikel eine Gréfe von ca. 0.1 mm bis ca. 1 mm aufweist.

5. Bauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da ca. 70 bis 85 % der mineralischen Fillstoffpar-
tikel eine GréRRe von ca. 0.1 mm bis ca. 0.4 mm aufweisen.

6. Bauteil nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der Fiillstoff ca. 70 bis
80 Gew. % der Masse bildet.

7. Bauteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daR der Fiillstoff mindestens ca. 73 Gew. % der Mas-
se bildet.

8. Bauteil nach einem oder mehreren vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die Matrix
farblos ist.

9. Bauteil nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf an der
Sichtseite zumindest nahezu alle Fiillstoffpartikel mit einer diinnen Schicht des die Matrix bildenden Harzes
tiberzogen sind.

10. Bauteil nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die
Sichtseite eine Oberflachenstruktur aufweist, indem das die Matrix bildende Harz zwischen den mineralischen
Fiillstoffpartikeln kleine Vertiefungen bildet.

11. Bauteil nach einem oder der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die Harz-Matrix
aus Polymethylmethacrylat besteht.

12. Bauteil nach einem oder der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal der Taberabrieb
an der Sichtseite in den im Gebrauch stark beanspruchten Bereichen des Bauteils unter 4mg/100 r betrégt.

13. Bauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daR® der Taberabrieb an der Sichtseite in den im
Gebrauch stark beanspruchten Bereichen des Bauteils héchstens ca. 3.5 mg/100 r betrégt.

14. Bauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daR® der Taberabrieb an der Sichtseite in den im
Gebrauch stark beanspruchten Bereichen des Bauteils zwischen ca. 3.5 und ca. 3.0 mg/100 r liegt.

15. Verfahren zur Herstellung eines eine Sicht- und eine Riickseite aufweisenden Bauteils nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14, mit einer Form, welche einen der Gestalt des Bauteils entsprechenden
Formhohlraum bildet und einen in letzteren miindenden Einfiillkanal sowie einen Entliftungspfad fiir den Form-
hohlraum aufweist, wobei eine flieRféhige Mischung aus einem aushartbaren Harz und einem zumindest iiber-
wiegend von mineralischen Fillstoffpartikeln gebildeten Fiillstoff Giber den Einfiillkanal in den Formhohlraum
eingefiillt und dieser dabei iiber den Entliiftungspfad entliiftet wird, worauf das Harz ausgehartet wird, dadurch
gekennzeichnet, daR die Form zum Ausharten des Harzes in einer Aushartungslage gehalten wird, in der die
Sichtseite der im Gebrauch stark beanspruchten Bereiche des Bauteils nach unten gerichtet ist.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR als Silikatpartikel ein kristalliner Quarz-
sand mit nicht-gebrochener Kornform verwendet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, gekennzeichnet durch die Verwendung einer flieRfahigen Mi-
schung mit den Merkmalen eines oder mehrerer der Anspriiche 6 bis 12.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daR die flie3-
fahige Mischung ein Thixotropiermittel enthalt.

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daR die flieR3-
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fahige Mischung als Harz eine Lésung eines Polymers in einem Monomer enthélt, insbesondere eine Ldsung
von Polymethylmethacrylat in Methylmethacrylat.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da die Form
zum Befiillen des Formhohlraums mit der flieRfahigen Mischung in eine Befiillage gebracht wird, in der die
durch den Einfiillkanal eingebrachte Mischung die Luft aus dem Formhohlraum durch den Entliiftungspfad voll-
sténdig verdrangen kann, worauf die Form in die Aushéartungslage gedreht wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daR die Befiillage und die Anordnung des Ein-
filllkanals so gewélht werden, daf® beim Befiillen des Formhohlraums in diesem keine aufeinandertreffenden
Stréme der flieRfahigen Mischung entstehen kénnen.

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dafl zum Aus-
hérten des Harzes der flieRfdhigen Mischung die Form an den gegen die Sichtseite des Bauteils anliegenden
Flachen zuerst beheizt und/oder auf eine héhere Temperatur aufgeheizt wird als an den gegen die Riickseite
des Bauteils anliegenden Formflachen.

23. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, da die Form
mindestens an den gegen die Sichtseite des Bauteils anligenden Flachen beheizt, insbesondere auf eine Tem-
peratur zwischen 70°C und 90°C erwadrmt wird, ehe die flieRfahige Mischung in die Form eingefiillt wird.

Claims

1. Component having a visible side and a rear side and consisting of a compound containing a resin forming
a matrix and a filler formed at least predominantly of mineral filler particles, the filler constituting at least
approximately 50 % by weight of the compound and its mineral filler particles having an unbroken grain shape,
characterized in that the predominant portion of the mineral filler particles has a size of approximately 0.1 mm
to approximately 2 mm, that the filler constitutes approximately 50 to 85 % by weight of the compound, that
the mineral filler particles have a colour coating on their surface and that in the regions of the component subject
to severe wear and tear during use the packing density of the mineral filler particles is greater on the visible
side than on the rear side of the component.

2. Component as defined in claim 1, characterized in that the mineral filler particles are crystalline quartz
sand.

3. Component as defined in claim 1 or 2, characterized in that the colour coating contains at least one colour
pigment and as binding agent at least one silicate, in particular an alkali silicate, or a plastic, in particular
polyurethane, methacrylate or epoxy resin.

4. Component as defined in any of the preceding claims, characterized in that the predominant portion of
the mineral filler particles has a size of approximately 0.1 mm to approximately 1 mm.

5. Component as defined in claim 4, characterized in that approximately 70 to 85 % of the mineral filler
particles have a size of approximately 0.1 mm to approximately 0.4 mm.

6. Component as defined in any of the preceding claims, characterized in that the filler constitutes
approximately 70 to 80 % by weight of the compound.

7. Component as defined in claim 6, characterized in that the filler constitutes at least approximately 73
% by weight of the compound.

8. Component as defined in one or more of the preceding claims, characterized in that the matrix is col-
ourless.

9. Component as defined in one or more of the preceding claims, characterized in that, on the visible side,
at least almost all of the filler particles are coated with a thin layer of the resin forming the matrix.

10. Component as defined in one or more of the preceding claims, characterized in that the visible side
has a surface structure due to the resin constituting the matrix forming small depressions between the mineral
filler particles.

11. Component as defined in one or more of the preceding claims, characterized in that the resin matrix
consists of polymethyl methacrylate.

12. Component as defined in one or more of the preceding claims, characterized in that the Taber abrasion
value on the visible in the regions of the component subject to severe wear and tear during use is below 4
mg/100 r.

13. Component as defined in claim 12, characterized in that the Taber abrasion value on the visible side
in the regions of the component subject to severe wear and tear during use is at the most approximately 3.5
mg/100 r.

14. Component as defined in claim 12, characterized in that the Taber abrasion value on the visible side
in the regions of the component subject to severe wear and tear during use is between approximately 3.5 and
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approximately 3.0 mg/100 r.

15. Method for manufacturing a component having a visible side and a rear side as defined in one or more
of claims 1 to 14, with a mold forming a mold cavity corresponding to the shape of the component and com-
prising a filling channel opening into the mold cavity as well as a venting duct for the mold cavity, a flowable
mixture consisting of a hardenable resin and a filler formed at least predominantly of mineral filler particles
being introduced into the mold cavity via the filling channel and this cavity hereby being vented via the venting
duct, whereupon the resin is hardened, characterized in that for hardening the resin the mold is held in a har-
dening position in which the visible side of the regions of the component subject to severe wear and tear during
use faces downwards.

16. Method as defined in claim 15, characterized in that a crystalline quartz sand with an unbroken grain
shape is used as silicate particles.

17. Method as defined in claim 15 or 16, characterized by the use of a flowable mixture having the features
of one or more of claims 1 to 12.

18. Method as defined in one or more of claims 15 to 17, characterized in that the flowable mixture contains
a thixotropic agent.

19. Method as defined in one or more of claims 15 to 18, characterized in that the flowable mixture contains
as resin a solution of a polymer in a monomer, in particular a solution of polymethyl methacrylate in methyl
methacrylate.

20. Method as defined in one or more of claims 15 to 19, characterized in that for filling the mold cavity
with the flowable mixture the mold is brought into a filling position in which the mixture introduced through the
filling channel can completely displace the air from the mold cavity through the venting duct, whereupon the
mold is turned into the hardening position.

21. Method as defined in claim 20, characterized in that the filling position and the arrangement of the filling
channel are selected such that during filling of the mold cavity no streams of flowable mixture impinging on
one another can result herein.

22. Method as defined in one or more of claims 15 to 21, characterized in that for hardening the resin of
the flowable mixture the mold is first of all heated at the surfaces resting against the visible side of the com-
ponent and/or heated up to a higher temperature than at the mold surfaces resting against the rear side of the
component.

23. Method as defined in one or more of claims 15 to 22, characterized in that the mold is heated at least
at the surfaces resting against the visible side of the component, in particular to a temperature of between 70°C
and 90°C, before the flowable mixture is introduced into the mold.

Revendications

1. Elément de construction qui comporte un c6té visible et un c6té arriére et qui est constitué parune masse
comportant une résine formant une matrice et une charge de remplissage qui est formée au moins principa-
lement par des particules minérales de charge de remplissage, qui forme au moins approximativement 50 %
en poids de la masse et dont les particules minérales de charge de remplissage possédent une forme de grain
non brisée, caractérisé en ce que la partie dominante des particules minérales de charge de remplissage pré-
sente une grosseur d’approximativement 0,1 mm a approximativement 2 mm, en ce que la charge de remplis-
sage forme approximativement 50 a 85 % en poids de la masse, en ce que les particules minérales de charge
de remplissage présentent sur leur surface une enduction de couleur et en ce que, dans les zones de I'élément
de construction qui sont fortement sollicitées en cours d’utilisation, le degré de tassement des particules miné-
rales de charge de remplissage est supérieur sur le c6té visible a celui sur le cbté arriére de I'élément de cons-
truction.

2. Elément de construction suivant la revendication 1, caractérisé en ce que les particules minérales de
charge de remplissage sont du sable siliceux cristallin.

3. Elément de construction suivant'une ou I'autre des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que I'enduc-
tion de couleur comporte au moins un pigment coloré et, en tant que liant, au moins un silicate, en particulier
un silicate alcalin, ou une matiére synthétique, en particulier du polyuréthane, du méthacrylate ou une résine
époxy.

4. Elément de construction suivant I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la partie dominante des particules minérales de charge de remplissage présente une grosseur comprise
entre approximativement 0,1 mm et approximativement 1 mm.

5. Elément de construction suivant la revendication 4, caractérisé en ce qu’approximativement 70 a 85 %
des particules minérales de charge de remplissage présentent une grosseur comprise entre approximative-
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ment 0,1 mm et approximativement 0,4 mm.

6. Elément de construction suivant I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la charge de remplissage forme approximativement 70 & 80 % en poids de la masse.

7. Elément de construction suivant la revendication 6, caractérisé en ce que la charge de remplissage
forme au moins approximativement 73 % en poids de la masse.

8. Elément de construction suivant I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la matrice est incolore.

9. Elément de construction suivant I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce
que, sur le cbté visible, au moins a peu prés toutes les particules de charge de remplissage sont recouvertes
par une mince couche de la résine qui forme la matrice.

10. Elément de construction suivant I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le coté visible présente une structure de surface dans laquelle la résine qui forme la matrice forme des
petits renfoncements entre les particules minérales de charge de remplissage.

11. Elément de construction suivant I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la matrice de résine est constituée par du poly(métacrylate de méthyl).

12. Elément de construction suivant I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce
que I'abrasion Taber du cété visible est en dessous de 4 mg/100 r dans les zones de I'élément de construction
fortement sollicitées a I'usage.

13. Elément de construction suivant la revendication 12, caractérisé en ce que I'abrasion Taber sur le c6té
visible s’éléve au maximum a approximativement 3,5 mg/100 r dans les zones de I'élément de construction
fortement sollicitées a I'usage.

14. Elément de construction suivant la revendication 12, caractérisé en ce que I'abrasion Taber sur le c6té
visible est située entre approximativement 3,5 et approximativement 3,0 mg/100 r dans les zones de I'élément
de construction fortement sollicitées a I'usage.

15. Procédé de fabrication d’'un élément de construction présentant un c6té visible et un coté arriére, sui-
vant I'une ou plusieurs des revendications 1 a 14, avec un moule qui forme un espace creux de moule corres-
pondant & la configuration de I’élément de construction et qui présente un canal de remplissage débouchant
dans cet espace ainsi qu'une voie d’évent de I'espace creux de moule, le mélange coulant constitué par une
résine durcissable et par une charge de remplissage formée au moins principalement par des particules miné-
rales de charge de remplissage étant introduit par le canal de remplissage dans I'espace creux de moule et
ce dernier étant purgé alors par la voie d’évent, la résine étant ensuite durcie, caractérisé en ce que le moule
est maintenu, pour le durcissement de la résine, dans une position de durcissement dans laquelle le c6té visible
des zones de I'élément de construction fortement sollicitées a I'usage est dirigée vers le bas.

16. Procédé suivant la revendication 15, caractérisé en ce qu’on utilise en tant que particules de silicate
un sable siliceux cristallin & forme de grain non brisée.

17. Procédé suivant I'une ou 'autre des revendications 15 et 16, caractérisé par I'utilisation d’'un mélange
coulant comportant les particularités d’'une ou de plusieurs des revendications 6 a 12.

18. Procédé suivantl’'une ou plusieurs des revendications 15 a 17, caractérisé en ce que le mélange coulant
contient un milieu thixotrope.

19. Procédé suivantl’'une ou plusieurs des revendications 15 a 18, caractérisé en ce que le mélange coulant
contient en tant que résine, une solution d’'un polymére dans un monomére, en particulier une solution de
poly(méthacrylate de méthyl) dans du méthacrylate de méthyl.

20. Procédé suivant I'une ou plusieurs des revendications 15 a 19, caractérisé en ce que, pour le remplis-
sage de I'espace creux de moule avec le mélange coulant, le moule est placé dans une position de remplissage
dans laquelle le mélange introduit par le canal de remplissage peut refouler complétement I'air hors de I'espace
creux de moule, au travers de la voie d’évent, le moule étant ensuite tourné dans la position de durcissement.

21. Procédé suivant la revendication 20, caractérisé en ce que la position de remplissage et I'agencement
du canal de remplissage sont choisis de fagon que, lors du remplissage de I'espace creux de moule, il ne peut
pas y avoir d’écoulements de mélange coulant qui s’atteignent mutuellement.

22. Procédé suivant I'une ou plusieurs des revendications 15 & 21, caractérisé en ce que, pour le durcis-
sement de la résine du mélange coulant, le moule, sur les faces en appui contre le c6té visible de I'élément
de construction, est d’abord chauffé et/ou chauffé a une température supérieure a celle des faces de moule
en appui contre la face arriére de I'élément de construction.

23. Procédé suivant I'une ou plusieurs des revendications 15 a 22, caractérisé en ce que le moule est
chauffé, en particulier a une température entre 70°C et 90°C, au moins sur les faces en appui contre le coté
visible de I'’élément de construction, avant que le mélange coulant soit introduit dans le moule.
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